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Abstract of FR2576193 

The invention relates to a shoe comprising a 
vamp 1 with no toe and heel and a pair of 
preformed shell elements, for the toe 2 and for 
the heel 3, respectively, to which the said vamp is 
joined. Manufacture of the said shoe comprises 
the stages of placing the toe 2 and heel 3 shell 
elements on the vamp 1, applying the insole 4 to 
the last, applying adhesive mastic to the insole, 
at the folded-over edges of the shell elements 
and at the edges of the sides of the vamp, 
slipping the last with the insole into the vamp and 
the shell elements, with subsequent closure of 
the sides of the vamp, and applying the sole after 
roughing up only the sides of the vamp and 
applying mastic. Application to any type of shoe. 
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at proc&de pour la fabnquor. 



Lliwantion concerns una chaussuie coznprenant une em- 
peigne 1 depoorvue de pointe et de talon et une para 
cT&ements a coque preformed de pojnte 2 et de talon 3 
reapectivement auxquete est aeeodee fedite empeSgne. La 
fabrication de befits chaussure oorapiend let phases dapptica- 
tion des elements a coque de points 2 et de talon 3 a 
rempefgne 1 cfappScstion de la premiere 4 a la forme: d'appC- 
cation de mastic adhesrf a b premiere, era bords repBee das 

«"* elements a coque et aux bords des fiance de rempegne; 

ft tfenffiage de la forme avec la premiere dans rempefcne et (as 
elements a coque, avec enaufte fermeture des fiance de rem* 
I peigne; et ©"application de la eemetia apres carriage des seuls 
flancs de rempetene et eppiicHUon de mastic. 

£2 Appficanon a tout type de t 
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La presents indention concerns un type perf ectianne de chaussure 
du type que Ton peut obtenlr avec un travail d ,w eiguille\ qui peut etre f abrique 
de f agon plus simple at rapids, avec economic d'outiliage at a das couts inferieurs 
aux coftts actuals, at le procede pour sa fabrication. 

On salt qu'actuellement la fabrication avec travail d in aiguille n 
des chaussums prevoit en substance lea phases suivantes, a partir d'ampelgnes 
at premieres deja predisposes: 

- application a rint&rieur de I'empeigne daja predisposee de la pointe at 
du talon de renf orcement; 

- application de .la premiere a la forme ; 

- application de mastic adhesif a lapiemiere but la forme et au bard de 1'ea- 
peigne; 

- application de l'empeigne sur la forme; 

- formation de la pointe sur. la forme (d'hsbltude avec una machine 
de premontage-montage); 

- f ermeture des flancs de l'empeigne sur la forme (a la machine ou Ala main); 

- formation ou f ermeture du tolion (habltuellement avec une machine de montage 
de l'emboftage ; 

- battage et degauchissage de la pointe et de aes bords; 

- cardaga du fond de la structure pr6c6demment obtenue (avec problemes 
particuliers en correspondence avec las bords replies de la pointe et du talon): 

- et application de la semalle par collage* apres application de mastic. 

Le proceda adopte est long et requlert une attention partlculiere 
et des reglages chronologiques adequats dans lea phases duplication de 
la pointe (avec une machine epplique-embout) et du talon de renf orcement 
(avec une machine de faponnage de Feparon); de formation de la pointe (avec 
una machine de prGmontage-montage) et du ta Ion (avec une machine a monter 
1 1 emboxtage ; de battage da la pointe (avec une machine a planer) 

et de cordage, an particuller des parties de la pointe et du talon. On pense 
que ce precede aurait pu 6tre simplif i§ et ebrege si l v on avait reussi a eliminer 
ou a accelerer ces phases et on a etudifc a cat eff et des modifications de 
disposition de la structure classique des chaussures (obtenues avec un travail 
d^aiguille 1 *) et des proc§des pour leur fabrication. 

Le fruit de ces etudes - qui ont eu ainsi un plein succes - est 
la chaussure objet de i'lnventlon, qui se caracterise en ce qu f elle comprend 
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une empeigna d&pourvue de pointe et do talon et une paire d 1 61§ments £ coque 
prfef orm§s f de pointe et de talon respectlvement, auxquels ladite empeigne 
est associ^e. Lesdits 616ments h coque comportent des hords replies pour 
le collage a la premiere et a la seme lie de la chaussure. 

Une chaussure du type, qui vientd'fetre d£f Inl est fabriqufee 
au moyeh d'un proc£d6 - celui-ci faisant §galement partie de 1' Invention - 
caract£rts6 par les phases d' application des elements d coque de pointe 
et de talon i l'empeigne sans pointe et sans talon; duplication de la premie- 
re d la forme; duplication de mastic adhfeslf ' a la premiere, aux herds replica 
des elements d coque et aux bords des flancs de l'empeigne; d'enfilage de 
la forme avec la premiere dare l'empeigne et dans les elements d coque en 
ref ermant ensuite les flancs de l'empeigne; puis d* application da la semelle, 
apr&s cardage des seuls flancs de l'empeigne et application de mastic, 

Un proc6d6 de ce type est beaucoup plus rapide que le proc6d6 
classique, en ce qu'il 6vite les operations complexes d'application des renfor- 
cements de la pointe et du talon, de formation de la pointe et du talon, de 
degauchissage de la pointe et de ses bords et de cardage des bords replies 
de la pointe et du talon, ces parties de la chaussure 6tant d&ja prGvues dans 
leur structure et forme definitive dans les elements & coque de 1* invention 
qui s'associent a l'empeigne. L'invention permet en outre d*£conomiser les 
segments d'outillage: applique- embouts, faconne-eperon; de pr6mantage-roontage; 
de montage de 1'embottage ; de degauchissage. 

L' invention est main tenant pr&cis€e plus en detail, purement 
a titre d'exemple, avec reference au dessin Joint, otiz 

La fig. 1 est une vue avec parties d6mont6es du complexe d'empeigne 
de la chaussure selon 1' invention; 

la fig. 2 montre la chaussure selon l'invention montee sur la 
forme avant I'application de la semelle; et 

la fig. 3 est une vue en perspective de l'empeigne montee de 
la chaussure selon l'invention pBndant la phase de fermeture des flancs du 
proc6d6 pour sa fabrication. 

En se r^ferant au dessin joint, la chaussure selon l'invention 
comprend une empeigne 1 sans pointe et sans talon, de caracteristlques par 
ailleurs classiques, complete avec bords pliables des flancs 1A et eyentuellement 
doubl6e, et deux elements 3 coque pr6formes, respectlvement de pointe 2 
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et de talon 3, complete avec bords replies ZA et 3A. Tandis que l'empeigne 

1 peut avoir des caract§ristiques classjques quant aux mati&res employees 
et aux modes de preparation, les 6I6ments d coque 2 et 3 sont de pr§f§rence 
obtenus au moyen de techniques d'estampage et de compression en elle-m&nes 
connues et peuvent fitre constitutes de caoutchouc, de mature plastique syn- 
thStlque. de cuir, de cuir et de succ6dan§s presses, de m§tal, etc. II s'agit 

de toute facon d'61£ments d coque d§J3 pr§dispos6s dans ieur forme definitive, 
& mettre sur la chaussure finle et ayant un aspect et une consistence semi* 
rigides ou rigides. 

Lea 616ments d coque 2 et 3 sont de pr§f §rence pourvus de 
bords rebaiss£s 28 et 3B pour l T esdemblage avec l'empeigne 1, que Ton peut 
y fixer alnsi d niveau ou avec un dficalage minimum, comma montrfc dans la 
fig* 2, par collage, couture, etc. 

Disposant des trois 61§ments 1, 2 et 3 du complexe d'empeigna 

de la fig.1 etd'une premiere (indiqu£e en 4 dans lea figures 2 et 3) le proce*dd 
de fabrication de la chaussure selon V invention se d§roule comma suit. 

On commence par assembler sur l'empeigne 1 lee 616ments d coque 

2 et 3 et on applique la premiere 4 ; on applique ensuite un mastic adhesif a la 
premiere *• aux bords replies 2A et 3A des 61§ments d coque 2 et 3 et 

aux bords pliables 1A. A ce point on enfUe simplement la forme F avec la premie- 
re h dans le complexe d'empeigne forms de 1'empelgne i et des elements 
d coque 2 et 3 et on ferme les flanca de l'empeigne en en falsant edh§rer ' 
Ies bords 1A a la premiere 4 (voir fig, 3). Comme on le comprend facilement, 
aucune operation de mise an forme de la points et de l , embo£tage n v est 
n&cessaire. tt ne reste qt/& appliquer la semelle au complexe de l'empeigne 
mantSe sur forme et de la premiere, ce qui petit se faire tr&a rapidement et 
simplement en limitant les operations 

pr^alables de cardage aux flancs de l'empeigne, tandis qu'elles ne sont pas * 
n&cessalres 6 la point© et au talon, ces zones etantdejd pr£dispos§es pour 
recevolr directement la semelle. 

Avec les composants et le proc6d6 selon ^invention, la fabrication 
de la chaussure est rendue notablenient plus simple et plus rapide, et est 
rendue nettement moins coOteuse de par ^amelioration de la productivity 
et de par la diminution des Interventions de main-d'oeuvre requise et de par 
1'economie de nombreux outiUagea. 
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Bien qu'elle salt auantageusement applicable 5 n'importe quel . 

genre de chaussure. I' Invention serable partlculi&rement Int6ressanta dans 

le domalne des chaussures pour enfants (oti I'titOisation de paintes et talons 

« 

en caoutchouc et en matidre plastlque est reccmmartdda §gelement dans les 
escarpins classiques) et dans celui des chaussures de travail et des chaussures 
spSciales (avec polntes et talons renf orc§s et parti cullSrement r&sistants^ 
par exempie en mGtal): dans ces cas en fait les propriety g§n§rlques avanta- 
geuses de l f Invention s'harmonisent avec las exigences specif iques de ces 
genres de chaussures. 

L'lnvention est concue pour §tre rtaUsee dans des modes et 
formes d' execution dlff Grants de ceux qui sont pr6sent&s en detail, a pur 
titre d'exemple, sans pour eels sortlr de la portSe de l'im/ention. 
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REVfcRblCAlIOHS 

1 - Cbaussure caracterisee en ce qu'elle comprend 

une einp eigne (1) depourvue de pointe et de talon et une paire d'eld- 
ments a coque preformes, de pointe (2) et de talon (3) respectivement , 
auxquels ladite emp eigne vient s'associer. 

2 -Cbaussure selon la revendication 1, caracterisee 

en ce que lesdite elements a coque (2,3) comport en t des bords replies 
(2A,3A) pour la fixation a la premiere (4) et a la semelle. 

3 - Cbaussure aelon lea r ev end icat ions 1 et 2* caracte- 
risee en ce que lesdite elements a coque <2,3) contort ent des bords 
rabaisses (2B.3B) pour la fixation a 1'empeigne (1), 

4 - Cbaussure selon les revendi cations 1 a 3, caracte- 
risee en ce que lesdits elements a coque (2,3) Sont semi-rigides et sont 
formes par estampage et/ou pressage, 

5 - Cbaussure selon la revendication 4, caracterisde 

en ce que lesdits elements sont en caoutchouc ou en ma tie re plastique 
synthetiqua, 

6 - Cbaussure selon la revendication 4, caracterisee en 
ce que lesdits elements sont en cuir et/ou succedanes, eventuellement 
presses. 

7 - Cbaussure selon la revendication 4, caracterisee 
en ce que lesdits elements a coque (2,3) sont en metal, 

8 - Precede* de fabrication d'une cbaussure selon l'une 
des revendi cat ions 1 a 7 t caracterise par les phases d* application 
des elements a coque de pointe et de talon a 1'empeigne sans pointe 

et sans talon ; d* application de la premiere a la forme ; d f application 
de mastic adhesif a la premiere, aux bords replies des elements a 
coque et aux bords des f lanes de 1'empeigne ; d'enfilage de la forme 
avec la premiere dans 1'empeigne et dans les elements a coque, suivi 
par la fermeture des f lanes de 1'empeigne ; et d v application de la 
semelle apres cardage des seuls f lanes de l f emp eigne et application de 
mastic. 
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